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(57) Abstract 

Process for machining and/ 
or handling indeformable flat 
material, for example layers of fa- 
bric, wherein the flat material, be- 
fore being made indeformable, is 
wetted with a liquid, cooled (fro- 
zen) at a temperature lower than 
the freezing temperature of said 
liquid, and machined and/or han- 
dled as long it stays in such fro- 
zen state. 

(57) Zusammenfassung 

Verfahren zum Bearbeiten 
und/oder Handhaben formlabi- 
len Flachmateriais wie Stoffla- 
gen, bei dem das Flachmaterial 
vor dem Formstabilisieren mit ei- 
ner Fliissigkeit befeuchtet, auf ei- 
ne Temperatur unterhalb der 
Erstarrungstemperatur dieser 
Fliissigkeit abgekuhlt (eingefro- 
ren) und schliesslich bearbeitet 
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und/oder gehandhabt wird, solange es sich im eingefrorenen Zustand befindet. 
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Verfahren zum- - Bearbeiten -mid/oder Eandhaben von -Flachmaterial 

Die Erfindung betriff t ein Verfahrenzum Bearbeiten und/oder Hand- 
haben f ormlabilerf iFlachmaterials , . insbesondere eines textilen 
Flachmaterials , bei dem mindestens eine Lage des Flach- 
materials auf einen Trager ausgelegt, dann form- 
stabilisiert und schliesslich bearbeitet ' bzw. gehandhabt wird. 

Bei einem bekannten Bearbaitungsverfahrsi wird das textile • 
Flachmaterial daduxch f ormstabilisiert, daB raehrere Lagen 
des Flachmaterials aufeinander auf einem luf tdurchlassigen 
Trager ausgelegt und dann durch eine Kunststof f olie ab- 
gedeckt w'erden, worauf an die Dnterseite des Tragers ein 
yakuum angelegt und auf diese Weise der Stapel von Flach- 
materiallagen zusammengepresst und verdichtet wird. 
Anschliessend bearbeitet man den Flachmateriallagenstapel 
mit einer Stossmessermaschine, d.h. mit einer Zuschneide- 
maschine, die ein in vertikaler Richtung oszillierendes 
Messer besitzt,. mit dem von oben und durch die abdeckende . 
Kunststof f olie hindurch in den Flachmateriallagenstapel 
eingeschnitten wird, wahrend das Vakiium angelegt bleibt, 
urn wahrend des Zuschneidens die textilen Stofflagen in 
sich und relativ zueinander sowie zum Trager zu fixieren. 

Dieses bekannte Verfahren hat verschiedene Nachteile: 
Zum einen ist die erreichbare Forms tabili tat des Flacb- 
materials, insbesondere bei textilen Stofflagen, nicht 
fiir alle * bekannten Bearbeitungsniethoden ausreichend und 
zum anderen muss die Bearbeitung an derjenigen S telle 
einer Anlage erfolgen, an der das Vakuum an den Flach- 
materiallagenstapel angelegt wird. Scbald dieser die 
Vakuumstation verlasst, wird das Flachmaterial wieder 
formlabil^ 
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Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
eingangs erwahnten Art zu schafren, welches die Nachteile 
des vorstehend geschilderten bekannten Verfahrens nicht 
aufweist. Diese Aufgabe lasst sich erf indungsgemass dadurch 
losen, daB das Flachmaterial vor dem Forms tabilisieren mit 
einer Fliissigkeit befeuchtet, sodann auf eine Teraperatur 
unterhalb der Erstarrungs tempera tur dieser Fliissigkeit ab- 
gekiihlt (eingefroren) und schliesslich bearbeitet und/oder 
gehandhabt wird, solange es sich im eingef rorenen Zustand 
befindet, d.h. auf einer Temperatur unterhalb der Erstar- 
ningstemperatur der verwendeten Fliissigkeit* Das erfindungs- 
gemasse Verfahren lasst sich auf alle von Haus aus form- 
labilen Flachmaterialien wie z.B. Folien anwenden, besonders 
grosse Vorteile bringt es jedoch bei Vliesen, Filzen *und an- 
deren textilen Stoffen wie Geweben, Gewirken und Gestricken 
mit sich, die z.B, beim Zuschneiden zum Ausfransen neigen 
und sich durch manche modemen Hochleistungs-Zuschneidever- 
fahren nur schlecht vollstandig durchtrennen lassen oder die 
sich bisher wegen mangelnder Formstabilitat nicht maschinell 
handhaben liessen. Als Fliissigkeit eignet sich ganz besonders 
Wasser, aber auch andere, insbesondere farblose Fliissigkeiten, 
die bei nicht allzu tief en Temperaturen erstarren, lassen sich* 
fur das erf indungsgemas s e Verfahren verwenden . Der Fliissig- 
keit lasst sich gegebenenf alls eine chemische Substanz bei- 
mischen, urn besondere Effekte zu erzielen. Die Bef euchtung 
des Flachmaterials kann z.B. vor oder wahrend des Auslegens 
auf dem Trager erfolgen, es ist aber auch denkbar, das Flach- 
material nachtraglich zu befeuchten. Geeignete Methoden zum 
Befeuchten des Flachmaterials sind z.B* das Aufspriihen oder 
Aufwalzen der Fliissigkeit, das Flachmaterial kann aber auch 
vor dem Auslegen in ein Bad der verwendeten Fliissigkeit ein- 
getaucht oder durch ein solches Bad hindurchgef iihrt werden. 
Schliesslich ist es mogiich, das Flachmaterial selbst zu- 
mindest oberf lachlich so stark abzukiihlen, daB z.B. die 
Luf tf euchtigkeit der Umgebungsluf t auf dem Flachmaterial 
kondensiert und gefriert. 
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Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich fur die Bearbei- 
tung und/oder Handhabung einer einzigen Flachmateriallage 
oder die gleichzeitige Bearbeitung bzw. Handhabung 
mehrerer, aufeinander auf dem Trager ausgelegter Flach- 
materiallagen. Die Bearbeitung des Flachmaterials kann 
z.B, in einem Stanz-, einem Schneid- oder einem Nahvor- 
gang bestehen. Wird das Flachmaterial nicht erheblich 
unter die Erstarrungstemperatur der verwendeten Fliissig- 
keit abgekiihlt, so kann es insbesondere bei langer an- 
dauernden Bearbeitungsvorgangen erforderlich sein, das 
Flachmaterial auch noch wahrend des Bearbeitens zu ktihlen . 
Das erf indungsgemasse Verfahren lost aber auch das Problem 
der Handhabung formlabilen Flachmaterials: 

Ganze Lagen oder einzelne Zuschnitte formlabilen Flach- 
materials lassen sich schlecht handhaben; so war es bei- 
spielsweise bisher unmoglich, Zuschnitte aus textilem 
Flachmaterial durch einen Roboter einer Nahmaschine zu- 
zufuhren. Deshalb ist es auch als im Rahmen der Erf in- 
dung liegend anzusehen, wenn das Flachmaterial nur zum 
Zwecke des Handhabens durch Einfrieren f ormf ixiert 
wird. Dabei kann ein eventuell vorausgehender Bearbei- 
tungsschritt, wie z.B. das Zuschneiden 7 durchaus vor 
dem Einfrieren erfolgen, sc daB erst unmittelbar vor 
dem Handhaben eingefroren wird. 




WO84/02451 


PCT/DE 83/00224 


-4- 


Das erf indungsgemasse Verfahren bringt besondere 
Vorteile dann mit sich, wenn das eingefrorene Flach- 
material durch eineh Hochgeschwindigkeitsf lussigkeits- 
strahl zerschnitten wird. Das Zuschneiden von Flach- 
material mit einem Hochgeschwindigkeitsf liissigkeitsstrahl 
aus einer xiber dem Flachmaterial gesteuert gefiihrten 
Diise ist an sich bekannt und hat sich bei Materialien 
wie z.B. Karton auch bewahrt. In der Praxis nicht ange- 
wandt werden konnte es aber bisher auf textiles Flach- 
material wie Gewebe, Gewirke, Gestricke und dergleichen, 
da die erzielten Znschnitte ausgefranste Rander hatten 
und teilweise auch noch liber Faden zusammenhingen . Es 
hat sich jedoch gezeigt, dass erf in dungs gemass einge- 
frorenes Flachmaterial mit einem Hochgeschwindigkeits- 
f liissigkeitsstrahl 'ausserordentlich gut zugeschnitten 
werden kann, Selbstverstandlich bringt das erf indungs- 
gemasse Verfahren aber auch. bei anderen Zuschneidever- 
fahren Vorteile mit sich, so z.B., wenn mit einem Stoss- 
messer, einem Bandmesser oder einer Sage zugeschnitten wird. 

Soil ein Flachmateriallagenstapel bearbeitet oder gehand- 
habt werden, so kann man selbstverstandlich den ganzen 
Stapel einfrieren. Unter Umstanden reicht es jedoch be- 
reits aus, wenn nur die oberste sowie gegebenenf alls 
auch noch die unterste Flachmateriallage befeuchtet 
und dann eingefroren wird. 




DOCID: <WO. 


W084/02451 PCTfDE 83/00224 

-5- 

Beim Bearbeiten oder Handhaben eines Flachmateriallagen- 
stapels hat es sich schliesslich als zweckmassig erwiesen, 
den Stapel insgesamt zu befeuchten und vordem Einfrieren 
zusammenzupressen sowie zu verdichten. Durch das Einfrieren 
des befeuchteten Flachmaterials lasst sich dann nicht nur 
die einzelne Flacbmateriallage f ormstabilisieren, sondem 
es lassen sich der komprimierte Zustand des Flachmaterial- 
lagenstapels sowie die relative Lage der Flachmateriallagen 
zueinander fur den Bearbeitungs- und/oder Handhabungsvorgang 
erhalten. Das Zusammenpressen kann z.B. dadurch erfolgen, 
daB auf den Flachmateriallagenstapel oben eine Platte auf- 
gelegt und diese gegen den Trager gepresst wird. Anwendbar 
ist aber auch die bekannte Methode des Verdichtens unter 
Vakuum, in d era der Flachmateriallagenstapel durch eine luft- 
undurchlassige Schicht wie beispielsweise eine Kunststoff- 
folie abgedeckt und dann einem Vakuum ausgesetzt wird. 

Insbesondere bei der Herstellung von Kleidungsstiicken miissen 
vieLfach zugeschnittene Telle des Flachmaterials miteinander 
verbunden werden, solange sie eine nicht-ebene, d.h. drei- 
dimensionale Form einnehmen. Dm einen solchen Vorgang zu 
automatisieren, wird vorgeschlagen, das Flachmaterial als 
Zuschnitteil in eine dreidimensionale Form zu bringen, und 
zwar nach oder- wahr end des Einfrierens, um es dann in dieser 
Form zu handhaben und mit einem anderen Teil zu verbinden, 
z.B. durch Nahen, solange es sich im eingef rorenen Zustand 
bef indet. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich .aus den beigefiigten Anspriichen und/oder 
aus der nachf olgenden Beschreibung sowie der beigefiigten 
zeichnerischen Darstellung einer erf indungsgemassen Anlage, 
mit der sich das erf inderische Verfahren besonders vorteil- 
haft durchfuhren lasst. 
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Die beigefiigte Zeichnung zeigt, in Fig. 1 einen schematischen 
Schnitt durch eine Anlage zum Bearbeiten von Flachmaterial- 
lagenstapeln und in deri Fig. 2a bis 2c eine perspektivische,. 
schematische -.Darstellaing^einer. Anlage zum Handhaben und Be- 
arbeiten -von Flachmaterial. 


Der Anlage gecass Fig. 1 vorgeschaltet-* sein soli eine ubliche Staff- 
legemaschine oder dergleichen, die es ermoglicht, von 
einem Vorrat einer Warenbahn wie einer Stoffrolle Ab- 
schnitte einer vorgegebenen Lange abzuziehen und abzu— 
scbneiden/ worauf auf diese Weise erzeugte Flachmaterial- 
lagen 10 auf einem Trager anfeinander abgelegt werden, 
so daB ein Lagenstapel 1-2 entsteht. Als Trager dienen 
eine Tischplatte 14 und ein endloses, antreibbares 
perforiert.es FSrderband 16, dessen oberes Trum uber 
die Tischplatte 14 verlauft. " 

Dem Befeuchten der Flachmateriallagen 10 dient eine 
S priihdu s en v orr ich tun g 18, die ebenso wie eine Abstutz- 
walze 20 Bestandteil der nicht dargestellten S toff lege- 
maschine sein 3cann. Natiirlich ware es aber auch moglich, 
die Sprubdusenvorrichtung 18 uber dem l»agenstapel 12 
anzuordnen, urn jeweils die zuletzt abgelegte Flach- 
materiallage 10 ^u befeuchten. Kit der Sprxihdusen- 
vbrrichtung 18 werden geringe Mengen Wasser auf das 
Flachmaterial. aufgespriiht, denkbar ware es aber auch, 
uber dem Flachma terial z.B. fliissigen Stickstoff aus 
der Sprubdusenvorrichtung 18 austreten zu lassen, vim 
zu bewirken, daB' die Feuchtigkeit der Dmgebungsluf t 
-auf dem Flachmaterial kondensiert. 
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Eine KUhlpresse 22 besitzt eine unter der Tischplatte 14 
angeordnete Absaugwanne 24 sowie eine haubenf ormige 
Pressenplatte 26 , die durch nicht gezeigte Mittel ange- 
hoben und darm in Richtung auf die Tischplatte 1 4 
heruntergedrtlckt werden kann. In der Pressenplatte 
verlaufen KUhlni ttelkanale 28, um einen zwischen der 
Tischplatte 14 und der Pressenplatte 26 befindlichen 
Lagenstapel 12 s owe it abktihlen zu konnen, daB die 
Fltlssigkeit, mit der die Flachmateriallagen befeuchtet 
vurder. , gef riert . 


Statt den Lagenstapel =:t Kiife der Pressenplatte 26 zu 
konprimieren, kSnner. auch ;n der Zeichnung gezeigte 
alternative Mittel asgevandt werden: Zu diesem Zweck 
ist die Tischplatte * 4 is Bereich der Kiihlpresse 22 
perfcriert, und die Absaucrvanr.e 24 weist einen Absaug- 
kanal 3 0 auf, der an emc nicht dargestellte Vakuumpumpe 
angeschiossen ist. Feme: wurde der Lagenstapel 12 mit 
einer Kuns tstof f oiie 22 abgedeckt, so daB nach dem Anlegen 
einas Vakuinrts an den Absa*jrk*nai 30 der Lagenstapel durch 
den atniospharischen Drjck zusanmengepresst wird. 

Zweckmassigerveise wird der Lagenstapel 1 2 in der Kuhl- 
presse 22 zunSchst ko=pr.riert und erst dann seine Tempe- 
ra tur unter die Erstarrur.es tempera tur der verwendeten 
Bef euchtungsf liissicke: t abgesenkt . 
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Der komprimierte und f rost-f ixierte Lagenstapel 12 wird 
dann auf eine Tischplatte 14a eines an sich bekannten 
Zuschneidegerats 3 6 geschoben, wobei im Falle der Ver- 
wendung der Kunststof f olie 32 diese vor dem Zuschneiden 
entfemt wird. Dieses Zuschneidegerat umfasst ein parallel 
zu der den Lagenstapel 12 tragenden Tischplatte 14a in 
zwei zueinander senkrechten Richtungen gesteuert 
bewegbares Schneidorgan 38, bei dem es sich urn eine Diise 
fur einen Hochgeschwindigkeitswasserstrahl handeln kann. 
Wie in der Zeichnung angedeutet wurde 7 kann es zweck- 
massig sein, die Tischplatte 14a auf ihrer Oberseite 
mit einer Burs tenauf lage 40 zu versehen, so daB der 
Lagenstapel 12 auf einer durchlassigen Auf lage ruht. 

Das Zuschneidegerat 36 teilt den Lagenstapel 1 2 ±n Zu- 
schnitte 42 auf. Sollen diese z.B. durch einen Roboter 
einer automatischen Nahmaschine zugefiihrt werden, so 
erfolgt dies, wahrend die Zuschnitte 42 noch gefroren 
sind und inf olgedessen eine gute Eigensteif igkeit und 
Formstabilitat aufweisen. Damit in der Kiihlpresse 22 
die einzelnen Flachnateriallagen 10 nicht durch die 
gefrierende Feuchtigkeit miteinander verbunden werden, 
kann es zweckmassig sein, Trermfolien zwischen die 
einzelnen Flachmateriallagen 10 des Lagenstapels 12 
einzulegen. 

Mit 50 wurde eine Auf tauvorrichtung bezeichnet, die ahnlich 

wie die Kiihlpresse -22 aufgebaut oder sogar von dieser ge- 

bildet werden kann, wenn die Moglichkeit besteht, durch 

die Kuhlmittelkanale 28 auch ein Heizmedium zu leiten. * 
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Nach dem Auftauen liegt der Lagenstapel dann wieder in 
expand! erter Form vor, wie dies in der Zeichnung bei 
einer Entnahmestation 52 dargestellt wurde, welche ait 
der Auftauvorrichtung 50 uber ein endloses Forderband 54 
verbunden ist. 

Die Figures 2a bis 2c zeigen ein erstes Tischgestell 6 0 
zur Absttitzung und Ftihrung eines ersten Forderbands 62, 
dessen Lauf richtung in Figur 2a mit dem Pfeil A ange- 
deutet wurde. Dieses Forderband tragt eine Stofflage 64 , 
welche bereits ein en Bef euchttings- und Tief kuhl-Durch- 
lauftnnnel 6 6 durchlauf en hat, in dem die Stofflage be- 
feuchtet und ria rr , durch Tiefkiihlen formfixiert wirde. 
Einter dem Durchlauf s tunnel 10 ist ein Laser-Schneid- 
automat 68 auf der. Tischgestell -6 0 angeordnet. Dieser 
Schneidautomat besitrt zwei Wagen 68a, 6 8b, die durch 
nicht ge2eigte Ftihrungs- und Antriebsmittel • synchron 
lanes des Tischgestells 6 0 hin- und hergef ahren werden 
konnen und durch zvei Ftihrungs stangen 68c miteinander 
verbunden sind # die der Ftihrung eines Schlittens 6 8d 
dienen, welcher durch gleichfalls nicht gezeigte An- 
triebsmittel ISngs der Ftihrungs stangen 68c bin- und her- 
gef ahren werden kann und unten ein en Laser 68e tragt, 
mit dessen Eilfe sich Zuschnitteile 7 0 aus der Stoff- 
lage 6 4 ausschneiden lassen. Zu diesem Zweck werden die 
Bewegungen der Wagen 68a, 68b und des Schlittens 6 8d 
durch eine Analog- oder eine NC-Steuerung so gesteuert, 
da£ der Laser 6 3e den Konturen der herzustellenden Zu- 
schnitteile 70 entlangf Shrt . Die Bewegung der Wagen 68a, 
68e kann nattirlich auch durch eine entsprechende Hin- und 
Herbewegung des Forderbands 62 ersetzt werden. 
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Neben dem ersten Tischgestell 6 0 steht mindestens ein 
Roboter 72 mit einem mindestens drei, vor2ugsweise vier 
Freiheitsgrade aufweisenden Arm 74, welcher* vom ein en 
Saugheber 76 tragtT der uber eine Saugleitung 78 an 
eine nicht dargestellte Vakuumquelle angeschlossen ist 
und dazu dient, jeweils eines der Zuschnitteile 7 0 vom 
Forderband 62 abzuheben , urn es einer weiteren Bearbei-. 
tung zuzuf iihren. 


Neben dem Tischgestell 6 0 steht ein parallel zu diesem 
verlaufendes zweites Tischgestell 80, uber das ein 
zweites Forderband 82 verlauft, welches in Hichtung des 
Pfeils B angetrieben werden kann. Es tragt mindestens 
ein Pressf orm-Un text eil 84, auf dem sich mit Hilfe des 
Roboters 72 eines oder mehrere der Zuschnitteile 7 0 
ablegen lassen, z.B- -die , Zuschnitteile 70a und 70 b. 
Dann fahrt das Forderband 82 das Pressf orm-Unterteil 84 
mit den beiden Zuschniiiteilen unter ein Pressf onn-Ober- 
teil -86 einer Presse 88, die neben dem Tischgestell 80 
steht und mit deren Hilfe sich die beiden Zuschnitt- 
teile 70a,. 70b in-^eine durch die Pressf orm telle 84 , 86 
vorgegebene, dreidimensionale Form bringen lassen. Falls 
erf orderlich, kann- zumindest das Pressf orm-Oberteil 86 
Kiihlmittelkanale enthalten, urn die Zuschnitteile wieder 
hinxeichend abzukiihlen; auch ware es denkbar, den Be- 
feuchtungs- und Tief kuhl-Durchlauf tunnel 66 erst hinter 
dem Schneidautomaten 6 8 anzuordnen, so daB die Stofflage 64 
im noch nicht f ormf ixierten Zustand zerschnitten wird. 
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Nach dem Formpressen der Zuschnitteile 70a, 70b trans- 
portiert das Forderband 82 das Pressf onnunterteil 84 
zusammen mit den beiden Zuschnitteilen in den Arbeits- 
bereich eines zweiten Roboters 90, der vom selben Typ 
wie der Roboter 72 sein- kann und mittels eines Saughebers 76 
(gegebenenfalls kann noch ein zweiter Heber vorgesehen sein, 
der das untere Zuschnitteil 7 0b abstiifczt) die beiden Zu- 
schnitteile einem Nabautomaten 92 zufuhrt, der dazu ge- 
eignet ist, eine dreidimensional verlaufende Naht hexzu- 
stellen. Zu diesem Zweck sitzt die eigentliche Nah- 
maschine 54 auf einer in Richtung des Doppelpfeils C 
bin- und her--;fahrbaren Platte 96, deren Fiihrung ein 
Tisch 98 dient, welcher von dem in Richtung des Doppel- 
pfeils D heb- und absenkbaren Oberteil 100a eines Eub- 
zylinders getragen wird. Das. Dnterteil 100b dieses Hub- 
zylinders 1st auf einem Scnlitten 102 drehbar gelagert, 
und zwar um eine vertikale Achse, so daB es in. Richtung - 
des Doppelpfeils E bin und her gedreht wexden kann. Der 
Scnlitten 102 kann schliesslich in Richtung des Doppel- 
pfeils F langs Fuhrungsstangen 104 hin und her gefahren 
werden, welche uber Wangen 106 am Tischgestell 80 be- 
festigt sind. Der Nahkopf der Nrhmaschine 94 sowie die 
Antriebsmittel zur Durchfiihrung einer dreidimensionalen 
Bewegung der Nahmaschine 94 .sind nicht dargestellt, da 
es sich hierbei um eine konventionelle Technik handelt. 
Eine Reihe von Bewegungen der Nahmaschine 94 kann aber 
auch dadurch ersetzt werden, daB der Roboter 90 den 
Saugheber 76 langs und guer zum Forderband 82 hin und 
her bewegt und ihn -um eine vertikale Achse dreht. 
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1. Verfahxen zurn Bearbeiten und/.oder Handhaben formlabilen Flach- 
rarteriais, insbescndere eines"" textilen Flachrraterials , bei dem 
mindestens eine Lage des Flachmaterials auf 

einem Trager ausgelegt, dann f ormstabilisiert und 
schliesslich bearbeitet bzw. gebandhabt: wlrd r dadurch gekennzeichnet 
daB^-das Flachmaterial vor dem Formstabilisieren mit 
eiiier FlUssickeit befeuchtet, auf eine Tempera tur 
unterhalb der Erstarrungstejnperatur dieser Fliissig- 
keit abgektiblt (eingef roreri) und schliesslich"" bearbeitet und/cder 
**sbandhabt vird,solang2 es sich im eingef roren en 
Zustand befindet. 

2. Vearfabren nach Anspruch -1 , dadurch gekennzeicbnet, 
daB das eingefrorene Flachmaterial durch einen Hoch- 
geschwindigkeitsflUssigkeitsstrahl zerschnitten wird. 

.3, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem auf dem 

Trager mehrere Lpagen des Flachmaterials auf einander 
ausgelegt verden r dadurch gekennzeichnet , daB 2u- 
. m i n dest eine der Susseren Lagen-des Flachinaterial- 
lagenstapels befeuchtet wire. 

4. Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeicbnet, daB das Flachmaterial vor 
dem Auslegen befeuchtet wird. 
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5. Verfahren nacb einem oder mehreren der Anspruche 

1 bis 4, bei dero auf dem Trager mehrere Lagen des 
Flachmaterials aufeinander ausgelegt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Stapel von Flachmateriallagen 
vor dem Einfrieren insgesamt . bef euchtet und zusammen- 
gepresst sowie verdichtet wird- 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Flachmaterial als Zuschnitteil in eine dreidi- 
mensionale Form gebracht und in dieser im einge- 

f rorenen Zustand mit einem anderen Teil verbunden 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Flachmaterial zugeschnitten, gehandhabt, .in eine - 
dreidimensionale Form gepresst und mit einem anderen 
Teil verbunden wird, solange es sich im eingef rorenen . 
'Zustand befindet. 
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